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(S) Procede de moulage d'un coussin apt© a constrtuer un insert d'un siege, coussin ainsi obtenu et 
siege le comportant 



(57) L'invention a pour objet un procede pour 
Tobtention d'un tei coussin (15) obtenu a partir 
d'un materiau composite 3 borde d'un cadre 8 
au cours d'une premiere injection et pourvu 
d'un fond 14 realise sucessivement au cours 
d'une seconde injection pour constituer un 
insert amovible (15) apte a combler des zones 
vides d'un siege, correspondants a son assise 
et/ou son dossier. Le materiau 3 est pourvu a sa 
partie tournee vers le fond 14 d'un film (3c) 
adhesif a la chaleur entre une mousse 3B, 
recouverte par ail leu rs de tissu 3a, et le fond 14 
sur lequel adhere (edit materiau T. 
Application au mobilier de jardin. 
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FIG. 6 
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d'une structure d'un siege. 

La figure 7 est une vue en perspective eclatee 
d'un siege en cours de montage des inserts. 

Le moule 1 designe dans son ensemble sur les fi- 
gures 1 a 3 est constitue de deux parties 1a et 1b fer- 
mees par des goujons 2 de maniere connue en soi qui 
ne sera pas decrit id. 

Avant la fermeture du moule 1, on precede a la 
mise en place d'un materiau composite 3 sur sa parte 
inferieure 1b. 

Ce materiau 3 comprend successivement ; un re- 
vetement externe de decor 3a, en roccurrence un tis- 
su, qui sera dirige vers le fond du moule 1 ; une cou- 
che de mousse 3b, relativement souple de contort sur 
laquelle est colle le revetement externe 3a et enfm un 
film 3c en matiere plastique colle sur la couche de 
mousse 3b et dirige vers la partie ouverte du moule 
1. 

La mousse 1b est par exemple une mousse de 
polyurethane a cellules ouvertes alors que le film est 
par exemple en polypropylene. 

Apres la fermeture du moule 1 on decoupe a I'in- 
terieur meme de celui-ci, le materiau composite 3 
pour I'obtention d une ebauche 4 de coussin (fig. 
1C1D.1E). 

Ensuite grace a la pression d'un pave mobile 5, 
on comprime par ecrasement total I'ebauche 4 dont 
I'epaisseur se trouve reduite au maximum (fig. 1B). 

Comme le montrent les figures 1 a 3 la partie in- 
ferieure 1b du moule 1 comporte une gorge periphe- 
rique 6 dans laquelle est effectuee une premiere in- 
jection d'une matiere thermoplastique par Pinterme- 
diaire d'une buse d'injection laterale 7, de maniere a 
former un cadre enveloppant 8 tout autour du bord 
ecrase 9 de I'ebauche comprime 4. (fig 2B). 

On fait ensuite reculer mecaniquement a I'aide de 
verins, le pave mobile 5 selon une valeur determinee 
a I'avance, et Ton injecte successivement a la premie- 
re, une seconde injection d'une matiere thermoplas- 
tique par T intermedia ire d'une seconde buse d'injec- 
tion centrale 10 dont la commande est effectuee a 
partir d'un pointeau 1 1 amovible. L'al indentation des 
buses 7 et 10 s'effectuant a partir d'une buse princi- 
pale 12. 

II est ainsi determine un volume central 13 a la 
partie superieure du moule 1, delimite d'une part par 
le pave mobile 5 en recul selon F et d'autre part par 
le film en matiere plastique 3c colle sur la mousse 3b. 

La seconde injection precitee, dans ce volume 13 
permet I'obtention d'un fond rigide 14 venant en liai- 
son naturelle avec le cadre 8 prealablement injecte et 
non totalement refroidi. 

Le film 3c a non seulement le pouvoir de former 
ecran a la migration de la matiere thermoplastique du 
fond 14 lors de la seconde injection, mais il constitue 
avantageusement un adhesrf entire ledit fond 14 et la 
mousse 3b, par fusion lors de ladite seconde injection 
(fig 3B). 



Apres ouverture du moule 1 , on precede a rejec- 
tion d'un insert formant coussin 15 ou 15A destine a 
equiper une chaise 16 comportant des zones vides 
correspondantes 17, 18, respectivement obtenues 

5 dans une structure 19 obtenue au cours d'une meme 
operation de moulage de matiere plastique. Avanta- 
geusement, et pour une meilleure rentabilite de Tins- 
tallation le materiau a structure composite 3 est condi- 
tionne en rouleau a partir d'une bobine distributrice 20 

10 se deroulant pas a pas dans le sens F1 entire les par- 
ties 1a et 1b, au moment de I'ouverture du moule 1, 
entre~chaque cycle de fabrication d'un coussin 15. 
L'entraTnement de la bande de materiau 3 s'effectue 
selon F2 par enroulement de la partie decoupee 3A 

15 constituant une chute, sur une seconde bobine enrou- 
leuse motrice 21. 

Pendant Poperation de moulage, la bande de ma- 
teriau 3 est maintenue lateralement par des aiguilles 
de maintien 22. 

20 II est egalement a noter que le cadre 8 comporte 
des moyens d'ancrage (non representes) obtenus de 
moulage et coopereront avec des moyens correspon- 
dants (non representes) prevus sur une feufllure des 
zones vides 17,18. 
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Revendications 

1) Procede de moulage pour I'obtention d'un 
30 coussin souple constituant en soi un insert amovible 
apte a constituer une assise ou un dossier destine a 
s'inserer dans une zone vide d'une structure de siege 
remarquable par les etapes suivantes : 

- Mise en place dans un moule(1) d'un materiau 
35 a structure composite(3) comprenant successi- 
vement : un revetement externe de decor(3a) di- 
rige vers le fond du moule(1), une couche de 
mousse(3b) relativement souple de confort sur la- 
quelle est colle le revetement externe et un film en 

40 matiere plastique colle sur la couche de mousse 

et dirige vers la partie ouverte du moule. 

- Fermeture du moule(1) 

- Decoupe dans le moule(1) du materiau a struc- 
ture composite(3) pour I'obtention d'une ebau- 

45 che(4) de coussin. 

- Mise en compression par ecrasement total de 
I'ebauche de coussin(4) dans le moule(1 ) par Pin- 
termediaire d'un pave mobile(5). 

- lnjection(7) d'une premiere matiere thermoplas- 
50 tique exclusivement dans une zone peripheri- 

que(6) du moule ferme (1) pour former un cadre 
enve!oppant(8) autour du bord ecrase(9) de 
I'ebauche comprim6(4). 

- Recul du pave mobile(5) selon une valeur pre- 
ss determinee. 

- Injection(10) successive d'une seconde matiere 
thermoplastique dans un volume central(13) su- 
perieur du moule ferme, delimite d'une part par le 
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FIG. 3 A FIG.3B 




FIG. 3 C 

FIG. 3 E 
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